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= (54) ritle: DEVICES AND METHODS FOR THE ALIGNMENT OR MOUNTING OF A COVERING APPUED TO A C^ 
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(54) Bezeichnuog: VORRICHTUNGEN UND VERFAHREN ZUM AUSRICHTBN ODER MONTIEREN BINES AN EINBN 
ZYLINDER BINBR DRUCKMASCHINE HBRANGBFOHRTEN AUFZUGS 

(57) Abstract: The invention relates to devices for the atignment of a covering applied to a cylinder in a printing machine, said 
devices being provided witfi a stop and a roller element. The device is characterised in that the stop is arranged in the mounting 
direction of the covering upstream from the roller element, whereby the covering which is to be mounted on the cylinder engages 
00 with the stop.A]tBmatively, the rolling element acts as a stop itse]£ The invention also relates to methods for aligning or mounting a 
covering on a cylinder in a printing machine with the aid of a stop or a roller element 



^ (57) Zosammenfassuag: Es werden Vorrichtungen zum Ausrichten oder Montieren eines an einen Zylinder einer Druckmaschine 
2 herangefuhrten Au^gs voigeschlagen, wobei ein Anschlag und ein Walzelement vorgesehen sind, wobei die Vorrichtung dadurch 
gekennzeichnet ist, dass der Anschlag in Montagmchtung des Aufzags vor dem Walzelement angeordnet ist, wobei da- auf dem 
^ Zylinder zu montioende Aufzug an den Anschlag anschlagt Altemativ dient das Walzelement selbst als Anschlag. Femer werden 
^ Verfahren zum Ausrichten oder Montieren eines Aufzugs auf einem Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe dnes Anschlags oder 
^ eines Walzelements beschrieben. 
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Beschreibung 

Vorrichtungen und Verfahren zum Ausrichten Oder Montieren eines an einen Zylinder 
einer Druckmaschine herangefuhrten Aufzugs 

Die Erfindung betrifR Vorrichtungen und Verfahren zum Ausrichten oder Montieren eines 
an einen Zylinder einer Druckmaschine herangefuhrten Aufzugs gema& dem Oberbegriff 
des Anspmchs 1, 14, 16, 19, 25 Oder 27. 

Durch die DE 100 24 329 A1 tst eine Vorrichtung zur Montage und Demontage 
mindestens eines Aufzugs auf einen bzw. von einem Zylinder einer Druckmaschine mit 
Hitfe von mehreren. langs des Zylinders angeordneten Rollen bekannt, wobei ein zum 
Zylinder ortsfest und beabstandet angeordneter Anschlag mit einer dem Zylinder 
zugewandten Schrage das exakte Aniegen eines in Montagerichtung vorlaufenden Endes 
des Au^gs unterstutzt. Femer sind eine oder mehrere Rollen in Montagerichtung vor 
den Anschlag schwenkt)ar und an den Zylinder ansteilbar. Gemad einem 
Ausfuhrungsbeispiel liegt ein abgekantetes Ende einer Druckform in Produktionsrichtung 
des Zylinders vor einer Kanaldffnung auf dem Zylinder auf, wahrend dieses Ende an den 
Anschlag anschlagt. Durch diese Anordnung kann das Einfuhren eines am vorlaufenden 
Ende des Aufzugs angeformten Einhangeschenkels in eine Offnung im Zylinder nicht 
wirkungsvoll unterstutzt werden. 

Aus der EP 0 678 383 A1 ist eine Vorrichtung zum Wechsel von Druckformen an 
Rotationsdruckmaschinen bekannt, bei der eine von einem Formzylinder abgenommene 
Druckform nach ihrem vollstandigen Entfemen von dem Formzylinder mit ihrem 
abgekanteten vorderen Ende an einer an dem Formzylinder angestellten Anpresswaize 
vorubergehend ruht bis im welteren Vertauf des At>nehmens der Druckform diese 
entgegen der Schwerkrafl entlang einer Ausschubschrdgen solange aufwarts befordert 
wird, bis das vordere Ende der Druckform an einem im vorderen Bereich der 
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Ausschubschragen angeordneten abgewinkelten Haltebugel endgultig abgelegt wird. Fur 
eine neue auf dem Formzylinder zu montierende Druckfbrm weist die Vorrichtung zwei 
eine Einfuhrschrage im vorderen Bereich begrenzende und in axialer Richtung des 
Formzylinders gegensinnig linear bewegbare Halteelemente auf, auf denen das vordere 
Ende der neu zu montierenden Druckfonrn bis zum Zeitpunkt der Montage der neuen 
Dmckform ruht. Zur l^tontage der neuen Druckform werden die Halteelemente seitlich 
weggefahren. sodass sie fur die neue Druckfomi den Weg zum Fomnzylinder freigeben. 

Aus der EP 1 084 838 A1 ist eine Rotationsdruckmaschine mit einer Vom'chtung bekannt, 
wobei eine auf einem Formzylinder neu zu montierende Druckform aus der Vorrichtung 
herausgeschoben wird, bis sie mit ihrem in Montagerichtung vorderen Ende eine an den 
Formzylinder angestellte Anpressrolle beruhrt. Danach ^rd die neue Druckform auf die 
Mantelfiache des Formzylinders aufgezogen. Ein Hinweis auf ein Ausrichten der 
Druckform mittels der Anpressrolle ist nicht gegeben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen und Verfahren zum Ausrichten 
Oder Montieren eines an einen Zylinder einer Druckmaschine herangefuhrten Aufzugs zu 
schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaQ durch die Merkmale des Anspruchs 1, 14, 16, 19, 25 
Oder 27 gel6st. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass mit der 
vorgeschlagenen Anordnung ein auf einem Zylinder aufeuspannender Aufeug mittels 
eines Anschlags derart einer Offhung im Zylinder zugefuhrt wird, dass dieser wahrend 
einer Drehung des Zylinders weitgehend selbsttatig zu seiner Befesfa'gung in der OfFhung 
eingezogen vinrd. Zudem wird insbesondere bei einer Vorrichturtg mit einem vor eindm 
Walzelement angeordneten Anschlag fur eine Bedienperson die Gefahr einer Verietzung 
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vemngert, weil die vorgeschlagene Anordnung von Anschlag und Walzelement einen 
Zugriff zu gefahrlichen Stellen der rotierenden Telle verhlndert. 

Ausfuhrungsbeisplele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Ausrichten eines an einen Zylinder einer Dmckmaschlne 
herangefuhrten Au^ugs mit elnem Anschlag und einem vom Zylinder 
abgestellten Walzelement; 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Ausrichten eines an einen Zylinder einer Dmckmaschine 
herangefuhrten Au^gs mit einem Anschlag und einem vom Zylinder 
angestellten Walzelement; 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Ausrichten eines an einen Zylinder einer Druckmaschine 
herangefuhrten Aufzugs mit einem Walzelement als Anschlag. 

In einer Druckmaschine, z. B. einer Rollenrotationsoffsetdruckmaschine, rollt ein mit 
mindestens einem Aufzug 01 , z. B. einer vorzugsweise biegsamen Druckfbrm 01 
belegbarer Zylinder 02, insbesondere Fonnzylinder 02 auf einem Gegendruckzylinder 03, 
z. B. elnem Obertragungszylinder 03 ab. Der Fonnzylinder 02 weist an seiner 
Mantelflache 04 mindestens eine vorzugsweise langs zum Formzylinder 02 veriaufende 
schlitzfSmnige Offhung 06 auf, In die eine an einem Ende des Aufeugs 01 angebrachte 
Abkantung 07 vorzugsweise formschlQssig einhangbar ist. 

Der Aufzug 01, der z. B. als eine plattenfdrmige Druckform 01 oder als eine ein Drucktuch 
tragende Tragerplatte ausgestaKet ist, weist eine im Wesentlichen rechteckige Flache mit 
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der Lange L und der Breite auf. Die Flache besitzt eine Auflageseite, mit der der Aufzug 

01 im montierten Zustand auf einer Mantelflache 04 eines Zylinders 02 aufliegt Die der 
Auflageseite gegenuberliegende Sette ist eine Arbeitsflache, die in dem Fall, dass der 
Aufzug 01 als eine Druckfomi 01 ausgebildet ist, mit einem Druckbild versehen Oder 
zumindest mit einem Druckbild versehbar ist. Der Au^g 01 besitzt zwei sich 
gegenuberliegende Enden, wobei an mindestens einem Ende die Abkantung 07 als etn 
abgewinkelter Einhangeschenkel angebracht ist, wobei sich der Einhangeschenkel uber 
die Breite des Aufzugs 01 erstreckt. Die Flache des Aufzugs 01 ist zumindest entlang der 
Lange L biegsam und bei einer Aufbringung des Autoigs 01 auf der Mantelflache 04 des 
Zylinders 02 der Krummung der Mantelflache 04 anpassbar. Im montierten Zustand der 
Druckfonn 01 verlaufl die Lange L der Flache somit in Richtung des Umfangs des 
Zylinders 02, wohingegen sich die Breite der Flache in axialer Richtung des Zylinders 02 
erstreckt. 

Der mindestens eine Bnhangeschenkel des Au^ugs 01 wird mittels einer 
Haltevorrichtung befestigt. wobei die Haltevorrichtung in einem Kanal angeordiiet ist, 
wobei sich der Kanal i. d. R. in axialer Richtung zum Zylinder 02 erstreckt. Ein mit der 
Produktionsrichtung P des Zylinders 02 gleichgerichtetes Ende des Aufzugs 01 wird als 
dessen vorlaufendes Ende bezeichnet, wohingegen das gegenuberliegende Ende das 
nachlaufende Ende des Au^gs 01 ist. Dabei ist die Produktionsrichtung P des Zylinders 

02 die Drehrichtung des Zylinders 02 wahrend des Druckvorgangs. Zumindest die Enden 
des Aufzug 01 mit den daran angeformten Einhangeschenkein bestehen aus einem 
stanren, z. B. metallischen Werkstoff, z. B. aus einer Aluminiumlegierung. Oblichenveise 
betragt die Materialdicke des Aufzugs 01 bzw. die Materialdicke zumindest von den 
Einhangeschenkein wenlge zehntel Millimeter, z. B. 0,2 mm bis 0,4 mm, vorzugsweise 0,3 
mm. Somit besteht der Aufzug 01 im Ganzen Oder zumindest an seinen Enden aus einem 
formstabilen Material, so dass die Enden durch eine Biegung gegen einen 
materiatspezifischen Widerstand bleibend verformbar sind. 
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In etner bevorzugten Ausfuhmng sind an beiden Enden des Aufzugs 01 entlang etner 
Biegekante abgekantete Einhangeschenkel ausgebildet, wobei die EinhSngeschenkel in 
eine schmale, insbesondere schiitzTdrmig ausgebildete Offhung 06 des Zylinders 02 
einfuhrbar und dort mittels der Haltevonichtung befestigbar sind. Bezogen auf die Lange L 
der ungewolbten, ebenen Flache bzw. Auflageseite des nicht montierten Aufzugs 01 ist an 
dessen einem Ende ein Einhangeschenkel an einer Biegekante mit einem Offhungswinkel 
a1 bzw. an dessen anderem Ende ein Einhangeschenkel an einer Biegekante mit einem 
OfFnungswinkel pi abgekantet, wobei die Offnungswinkel a1; pi L d. R. zwischen 30** und 
140' liegen. Wenn der Offhungswinkel a1 dem vorlaufenden Ende des Aufeugs 01 
zugeordnet ist, ist er vorzugsweise spitzwinkiig ausgefuhrt, insbesondere betragt er 45"*. 
Der Offhungswinkel pi am nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 wird hSufig vorzugsweise 
gro&er als 80"* oder stumpfwinklig ausgebildet. insbesondere betragt er 85** oder 135"*. 
Der abgekantete Einhangeschenkel am vorlaufenden Ende weist eine Lange II auf, 
welche z. B. im Bereich von 4 mm bis 11 mm liegt inst)esondere zwischen 4 mm und 
8 mm, wobei 6 mm das bevorzugte Mafi ist. Der at)gekantete Einhangeschenkel am 
nachlaufenden Ende hat eine Lange 12, die z. B. 6 mm bis 15 mm betragt, insbesondere 
8 mm und 12 mm, wot)ei eher das kurzere Langenmal^ bevorzugt wird, um ein mdglichst 
einfaches Herausnehmen der Einhangeschenkel aus der Offhung 08 des Zylinders 02 zu 
gewahrleisten. 

Der Zylinder 02 weist an seiner Mantelflache 04 mindestens eine schmale, schlrtzfdmiige 
dffnung 06 mit der Schlitzweite S auf, wobei die Schlitzweite S weniger als 5 mm betragt 
und vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 3 mm liegt. Die dffnung 06 weist in 
Produktionsrichtung P des Zylinders 02 eine vordere Kante 26 und eine hintere Kante 27 
auf. Zwischen der sich von der vorderen Kante 26 zum Kanal hin erstreckenden Wandung 
und einer gedachten, auf der l\^antelflache 04 des Zylinders 02 auf der Offnung 06 
aufliegenden ersten Tangente T1 ist ein spitzer Offnungswinkel a2 ausgebildet, der 
zwischen 30** und SO"*, vorzugsweise 45** betragt. Der abgekantete Einhangeschenkel am 
vorlaufenden Ende des Au^gs 01 ist somit an dieser vorderen Kante 26 der Offnung 06 
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vorzugsweise formschlussig einhangbar, weil der Einhangeschenkel am voriaufenden 
Ende des Aufizugs 01 in seinem Offhungswinkel a1 vorzugsweise dem Offhungswinkel ot2 
angepaftt ist. In gleicher Weise verhatt es sich am nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 . 
Zwischen der sich von der hinteren Kante 27 zum Kanal hin erstreckenden Wandung und 
einer gedachten, auf der Mantelflache 04 des Zylinders 02 auf der Offnung 06 
aufliegenden ersten Tangente T1 ist ein Offhungswinkel P2 ausgebildet, der zwischen 80** 
und 95"", vorzugsweise 90"", Oder aber zwischen 120*" und 150"", vorzugsweise ISS"" 
betragt. Der abgekantete Einhangeschenkel am nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 ist 
somit an dieser hinteren Kante 27 der dffhung 06 vorzugsweise formschlussig 
einhangbar, weil der at>gekantete Enhangeschenkel am nachlaufenden Ende des 
Aufzugs 01 in seinem Offhungswinkel pi dem Offhungswinkel p2 zumindest annahemd 
angepafit isL 

Im Kanal (nicht dargestellt) sind z. B. zumindest ein vorzugsweise schwenkbar gelagertes 
Hattemittel und ein vorzugsweise vorgespanntes Federelement angeordnet, wobei das 
Federelement das Hattemittel z. B. gegen den abgekanteten Einhangeschenkel am 
nachlaufenden Ende druckt, der an der Offnung 06 an ihrer hinteren Kante 27 eingehangt 
ist. wodurch der Einhangeschenkel am nachlaufende Ende an der sich von der hinteren 
Kante 27 zum Kanal hin erstreckenden Wandung gehaKen wlrd. Zum Losen der vom 
Haltemittel ausgeubten Pressung ist im Kanal ein Stellmittel vorgesehen, welches bei 
seiner Betatigung das Haltemittel gegen die Kraft des Federelements schwenkt. Die 
Haltevonichtung besteht demnach im Wesentlichen aus dem Haltemittel, dem 
Federelement und dem Stellmittel. 

Der Zylinder 02 kann derart beschaffen sein, dass auf seiner Mantelflache 04 mehrere, 
vorzugsweise gleichartige Au^ge 01 anordenbar sind. Wenn der Zylinder 02 als ein 
Formzylinder 02 ausgestaltet ist. kann er in seiner axialen Richtung nebeneinander z. B. 
mit sechs plattenfdmnigen Druckformen 01 t)elegbar sein. Auch kann vorgesehen sein. 
dass auf dem Zylinder 02 in Richtung seines Umfangs mehr als ein Aufeug 01 anbringbar 



wo 03/047863 



PCT/DE02/04364 



7 



ist. So konnen z. B. zwei axial zum Zylinder 02 vertaufende Kanale mit zugeordneten 
Offnungen 06 vorgesehen sein, die am Umfeing des Zylinders 02 urn 180** zueinander 
versetzt angeordnet sind. Bel dieser Belegung des Zylinders 02 mit zwei entlang seines 
Umfangs hintereinander angeordneten Aufzugen 01 ist das vorlaufende Ende des einen 
Aufzugs 01 in dem einen Kanal t>efestigt, wohingegen das nachlaufende Ende desselben 
Aufzugs 01 in dem anderen Kanal befestigt isL Fur den oder die ubrigen auf diesem 
Zylinder 02 angeordneten Aufzuge 01 gilt entsprechendes. Audi konnen die in axialer 
Richtung des Zylinders 02 nebeneinander angeordneten AufzQge 01 zueinander versetzt 
angeordnet sein, z. B. einzein oder paanveise jewells um eine halbe Lange L des Aufzugs 
01, was jedoch t)edingt, dass weitere Kanale mit zugeordneten Offnungen 06 oder 
zumindest Teilstucke derselben in den Zylinder 02 eingebracht sind. die entlang des 
Umfangs des Zylinders 02 zu den beiden vorgenannten Kanalen und Offnungen 06 z. B. 
um 90° versetzt angeordnet sind. 

Vorzugsweise im Bereich vor und zwischen dem Formzylinder 02 und dem 
Gegendruckzylinder 03, d. h. im Spalt bzw. in dem von den Mantelflachen 04 der Zylinder 
02; 03 begrenzten Raum befindet sich eine langs zu diesen Zylindem 02; 03 erstreckende 
Traverse 08. die z« B. ein biegesteifes Hohlprofil mit einem quadratischen Querschnitt sein 
kann und die z. B. ortsfest zum Fonmzylinder 02 angeordnet ist. An dieser Traverse 08 ist 
entweder direkt oder mittels eines Verbindungsstuckes 09, das z. B. eine L-fonmige Leiste 
sein kann, ein Trager 1 1 angebracht, der ein erstes Ende 12 aulweist. mit dem der Trager 
1 1 an der Traverse 08 Oder am Verbindungsstuck 09 befestigt ist. Die Befestigung des 
ersten Endes 12 des Tragers 1 1 erfolgt vorzugsweise mit einem Verbindungselement 13, 
das eine Schraube 13 oder ein Niet 13 sein kann. Das erste Ende 12 des Tragers 1 1 ist 
damit nicht gelenkig, sondem insbesondere stanr eingespannt 

In dem in den Fig. 1 und 2 geroigten Ausfuhmngsbeispiel ist am ersten Ende 12 des 
Tragers 1 1 bzw. am Verbindungsstuck 09 mindestens ein zum Formzylinder 02 hin 
at>gewinkelter Anschlag 14 angebracht. Der Anschlag 14 weist z. B. zumindest an der 
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dem zugefuhrten Aufzug 01 zugewandten Seite eine zur Mantelflache 04 des Zylinders 02 
gerichtete Schrage 23 auf, wobei eine gedachte geradlinige Vertangerung dieser 
Schragen 23 die Mantelflache 04 des Zylinders 02 in einem Punkt C schneidet. Zwischen 
einer an diesen Schnittpunkt C an die Mantelflache 04 des Zylinders 02 angeiegten 
zweiten Tangente T2 und der Schragen 23 bzw. deren Verlangerung besteht 
vorzugsweise ein spitzer OfFhungswinkel y. Der dem Aufeug 01 zugewandte Winkel y (in 
der Fig. 2 als Scheitelwinkel dargestellt) betragt maximal 90*". vorzugsweise 40"* bis 60*", 
insbesondere 45*". Der Anschlag 14 ist derart nahe an der Mantelflache 04 des Zylinders 
02 angeordnet. dass ein vorzugsweise tangential an den Fomnzylinder 02 herangefuhrter, 
zu montierender Aufzug 01 gleichzeitig sowohl am Anschlag 14 anschlagt als auch mit 
seiner an seinem vorlaufenden Ende angebrachten Abkantung 07 auf der Mantelflache 04 
des Zylinders 02 aufliegt. 

Durch die am Anschlag 14 angeformte. dem Formzylinder 02 zugewandte Schrage 23 
wird eine Ausrichtung der Abkantung 07 eines auf dem Formzylinder 02 zu montierenden 
Aufzug 01 unterstutzt und diese Abkantung 07 der in die Mantelflache 04 des 
Formzylinders 02 eingebrachten Gffhung 06 zugefuhrt, wahrend sich der Formzylinder 02 
in seiner Produktionsrichtung P dreht. Dabei kann der Anschlag 14 als eine Leiste 14 
ausgebildet sein. die sich vorzugsweise langs zum Formzylinder 02 erstreckt und 
entweder einteilig oder aus mehreren, gegebenenfalls beabstandet voneinander 
angeordneten Stucken besteht. Eine derartige Leiste 14 kann gleichzeitig z. B. die 
Funktion einer Fingerschutzleiste zwischen dem Formzylinder 02 und dem 
Gegendruckzylinder 03 ubemehmen. Der Anschlag 14 kann z. B. mittels des zuvor 
beschriebenen Verbindur^selements 13 am Trager 1 1 bzw. am Verbindungsstuck 09 
befestigt sein. 

An einem dem ersten Ende 12 des Tragers 11 gegenuberliegenden zweiten Ende 16 ist 
mindestens ein drehbar gelagertes Walzelement 17 derart angeordnet, dass das 
Walzelement 17 bei einer Anstellung an den Formzylinder 02 auf dessen Mantelflache 04 
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bzw. auf einem auf der Mantelflache 04 aufliegenden Aufeug 01 abrollen kann (Fig. 2), 
wodurch die an einem Ende des Aufzugs 01 angebrachte Abkantung 07 In die Offnung 06 
in der MantelflSche 04 des Zylinders 02 eingedruckt und ein Aufajg 01 an die 
Mantelflache 04 des Formzylinders 02 angedruckt wird. Die Drehachse 18 des 
Walzelenrtents 17 verlauft mithin langs zum Fonfutylinder 02. Das Walzelement 17 1st 
vorzugsweise als mindestens eine cxier mehrere Rollen 17 Oder als eine Waize 17 
ausgebildet 

In dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsbeisplel ist das Walzelement 17 in 
Montagerichtung M des Aufzugs 01 hinter dem Anschlag 14 angeordnet, sodass der 
Anschlag 14 zunachst die Abkantung 07 des auf dem Formzylinder 02 zu montierenden 
Aufeugs 01 der in die Mantelflache 04 des Formzylinders 02 eingebrachten OfTnung 06 
zufuhrt Dabei steht die Abkantung 07 des Aufeugs 01 in Produktionsrichtung P des 
Formzylinders 02 hinter der Offnung 06 auf der Mantelflache 04 des Formzylinders 02 auf. 
Wahrend einer Relativbewegung zwischen dem Anschlag 14 und der Mantelflache 04 des 
Formzylinders 02. die eine entgegen der Montagerichtung M des Aufeugs 01 gerichtete 
Linearbewegung des Anschlags 14 sein kann» die aber vorzugsweise eine Drehung des 
Formzylinders 02 in dessen Produktionsrichtung P ist, wird die Abkantung 07 in Richtung 
der dffnung 06 geschoben und hakt in die Offnung 06 dadurch ein, dass die Abkantung 
07 durch das Eigengewicht des Aufzugs 01 in die 6ffnung 06 fallt. Wahrend der 
bevorzugten weiteren Drehung des Formzylinders 02 in dessen Produktionsrichtung P 
wird der Aufeug 01 unter dem Anschlag 14 hindurchgezogen, d. h. zwischen einem in 
geringem lotrechtem Abstand a14 von der Mantelflache 04 des Formzylinders 02 
befindlichen, vorzugsweise dem Formzylinder 02 zugewandten Ende 22 des Anschlags 
14 und dieser Mantelflache 04 des Fonmzylinders 02. Dabei betragt der Abstand a14 nur 
wenige Millimeter, z. B. 1 bis 3 mm. Dieser Abstand a14 ist damit geringer als ein Abstand 
a07, der steh als Hdhe der Abkantung 07 ergibt, wenn diese Abkantung 07 auf der 
Mantelflache 04 des Formzylinders 02 aufsteht und noch nicht in die Offnung 06 
eingefuhrt ist. Zur Gewghrieistung eines korrekten Sitzes der Abkantung 07 des Aufeugs 
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01 an einer Wandung der Offhung 06, wobei sich dieser korrekte Sitz durch ein 
fbrmschlussiges Aniiegen an der Wandung auszeichnet, ubenx)llt das an den 
Formzylinder 02 angestellte Walzelement 17 den Aufzug 01, wodurch der Aufojg 01 an 
die Mantelfl3che 04 des Formzylinders 02 test angedruckt wird. 

Der TrSger 11 selbst kann vorteilhafterweise als ein elastisch biegbarer, d. h. reversibel 
verformbarer Korper sein, der vorzugsweise blattfdrmig ausgebildet IsL So kann der 
Trager 1 1 B. als ein an seinem ersten Ende 12 fest eingespanntes Federblech 1 1 
ausgebikiet sein. 

Oberdies kann ein Stellmittel 19 vorgesehen sein. wobei das Stellmittel 19 vorzugsweise 
als ein mit einem Druckmittel beaufechlagbarer, reversibel verfonmbarer Hohlkdrper 19, 
z. B. als ein Schlauch 19 ausgefuhrt ist. Das Stellmittel 19 wirkt bei seiner Betatigung, 
d. h. z. B. bei seiner Beaufechlagung mit dem Druckmittel zum einen auf den Trager 1 1 
und stiitzt sich andererseits an der Traverse 08 ab (Fig. 1). Durch die Betatigung des 
Stellmittels 19 ist das zweite Ende 12 des Tragers 1 1 in Richtung des Formzylinders 02 
durch eine elastische Biegung des Tragers 11 auslenkbar und das Walzelement 17 an 
den Fonmzylinder 02 anstellbar (Fig. 2). Mit Beendigung der Betatigung des Stellmittels 19 
kehrt der Trager 1 1 aufgrund seiner Elastizitat, d. h. seiner ruckfedemden Eigenschaft in 
seine ursprungliche Position zuriick. In der Folge ist das Walzelement 17 von der 
Mantelflache 04 des Formzylinders 02 tizw. von einem auf der Mantelflache 04 des 
Fonmzyiinders 02 aufllegenden Aufeug 01 wieder abgestellt, d. h. auKer Kontakt. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen somit dieselbe beispieihafte Anordnung einer Vorrichtung zum 
Fuhren, Ausrichten und Andrucken eines Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer 
Druckmaschine in zwei unterschiedlichen Betriebszustanden. namlich In der Fig. 1 im 
Betriebszustand mit einem abgestellten Walzelement 17 und in der Rg. 2 im 
Betriebszustand mit einem angesteilten Walzelement 17. In beiden 
Ausfuhrungsbeispielen wird durch die vorgeschlagene Vorrichtung ein an den Zylinder 02 
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herangefuhrter Aufzug 01 auf eine in den Zylinder 02 eingebrachte vorzugsweise 
schlitzfonnig ausgebildete Offhung 06 ausgerichtet. sodass eine in Produktionsrichtung P 
des Zylinders 02 am vorlaufenden Ende des Aufeugs 01 angebrachte Abkantung 07 in der 
Offnung 06 befestigt warden kann. 

Wenn das Stellmittel 19 zwischen dem Trager 1 1 und der Traverse 08 verbaut ist, ist es 
vorteilhaft, z. B. am Trager 11 eine Leiste 21 anzuformen Oder anzubringen, die das 
Stellmittel 19 vor einem unbeabsichtigten IHerausrutschen oder Entfemen von seinem 
Anbringungsort schutzL 

Fur einige Anwendungen, z. B. be! einer Anordnung von mehreren Druckformen 01 in 
axialer RIchtung nebeneinander auf der Mantelflache 04 des Formzylinders 02, ist es 
vorteilhaft. an der Traverse 08 in axialer Richtung nebeneinander mehrere Trager 11 mit 
jeweils mindestens einem Walzelement 17 anzuordnen, wobei die Trager 1 1 unabhangig 
voneinander einzein oder in Gruppen durch ihnen zugeordnete Stellmittel 19 an den 
Zylinder 02 an- bzw. abstelibar sind. So kann jeweils ein einzelnes Walzelement 17 oder 
eine Gruppe von Walzelementen 17 selektiv zum Andrucken einer bestimmten Druckform 
01 verwendet werden. 

in einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel gemaK Fig. 3 ist auf eine nahe am Zylinder 02 
angeordnete Leiste mit der Funktton eines Anschlags verzichtet worden. Mindestens ein 
vorzugsweise an den Zylinder 02 an- bzw. abstellbares Walzelement 17, z. B. eine sich 
langs zum Zylinder 02 erstreckende Waize oder eine oder mehrere Rollen, ubemimmt 
hier die Funktton des Anschlags, indem ein vorzugsweise tangential an den Zylinder 02 
herangefuhrter Aufzug 01 am Umfang U des Walzelements 17 innerhalb eines dem 
Zylinder 02 zugewandten Bogenstucks b17 anschlagt. wobei ein Anschlagpunkt A des 
Aufzugs 01 am Walzelement 1 7 von der Mantelflache 04 des Zylinders 02 geringer 
beabstandet ist als der Abstand a18 der Drehachse 18 des Walzelements 17 von der 
Mantelflache 04 des Zylinders 02. Das Bogenstuck b17 liegt zwischen zwei Schenkein 
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28; 29 eines Offnungswinkels 5, wobei ein ScheitetpunM des Cffhungswinkels 5 mit der 
Drehachse 18 des Walzelements IZzusammenfallt, ein Schenkel 28 des 
Offnungswinkels 8 ein vom Scheitelpunkt ausgehendes Abstandslot zur Mantelflache 04 
des Zylinders 02 bildet und der Offhungswinkel 5 hochstens 60'*, insbesondere hochstens 
45' betragL 

Wie aus der Rg. 3 ersichtlich ist, steht die Abkantung 07 am vorderen Ende der 
Druckform 01 gleichzeitig sowohl mit dem Walzelement 17 als auch mit der ly^antelflache 
04 des Zylinders 02 in Kontakt. Dadurch richtet das Walzelement 17 den Aufzug 01 langs 
zum Zylinder 02 aus. Wahrend einer Relativbewegung zwischen dem Walzelement 17 
und der Mantelflache 04 des Zylinders 02, bei der sich vorzugsweise der Zylinder 02 in 
Produktionsrichtung P dreht. rollt das an den Zylinder 02 angestellte Walzelement 17 
derart auf der Mantelflache 04 des Zylinders 02 ab, dass das Walzelement 17 den Aufzug 
01, der mit seiner Abkantung 07 am Walzelement 17 anschlagt, in eine in die 
Mantelflache 04 des Zylinders 02 eingebrachte, vorzugsweise schlitzformig ausgebildete 
Offnung 06 fuhrt und dort zum Zwecke seiner Halterung eindruckt. Wahrend der Montage 
des Aufzugs 01 entsteht auch ein Betriebszustand. bei dem der an den Zylinder 02 
herangefuhrte Aufzug 01 mit der Abkantung 07 an seinem vorlaufenden Ende an dem 
Bogenstuck b17 anschlagt und gleichzeitig zumindest teilweise in die in die Mantelflache 
04 des Zylinders 02 eingebrachte Offnung 06 ragt. Die Ausrichtung des an den Zylinder 
02 herangefuhrten Aufzugs 01 erfolgt demnach vorzugsweise auch hinsichtlich der 
Offnung 06 im Zylinder 02, in welcher die Abkantung 07 des Aufzugs 01 gehaltert wird. 
Das auf der Mantelflache 04 des Zylinders 02 aufliegende auszurichtende Ende des 
Au^gs 01 ist vorzugsweise dasjenige Ende des Aufzugs 01, das auch in 
Produktionsrichtung P des Zylinders 02 vorlaufl. 
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Bezugszeichenliste 

01 Aufzug. Druckfbrm 

02 Zylinder, Formzylinder 

03 Zylinder, Gegendmckzyiinder, Obertragungszytinder 

04 MantelflSche 

05 - 

06 Offhung 

07 Abkantung 

08 Traverse 

09 VerbindungsstOck 

10 - 

1 1 Trager. Federblech 

12 Ende, erstes 

13 Verbindungselement, Schraube, Niet 

14 Anschlag, Leiste 

15 - 

16 Ende, zweites 

1 7 Walzelement, Rolle, Waize 

18 Drehachse 

19 Stellmittel, Hohlkdrper, Schlauch 

20 - 

21 Leiste 

22 Ende 

23 Schrage 

24 - 

25 - 

26 Kante, vordere 

27 Kante, hintere 
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28 Schenkel; Abstandslot 

29 Schenkel 



A Anschlagpunkt 

C Punkt. Schnittpunkt 

L Lange 

M Montagerichtung 

P Produktionsrichtung 

S Schlitzweite 

T1 Tangente, erste 

T2 Tangente, zweite 

U Umfang 

11 Lange 

12 Lange 
a07 Abstand 
a14 Abstand 
a18 Abstand 
b17 Bogenstuck 

a1 Offnungswinkel 

a2 Offnungswinkel 

pi Offnungswinkel 

p2 Offnungswinkel 

Y Winkel, Offnungswinkel 

8 Offnungswinkel 
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Anspruche 

1 . Vorrichtung zum Ausrichten eines an einen Zylinder (02) einer Druckmaschine 
herangefuhrten Aufzugs (01), wobei mindestens ein Anschlag (14) und mindestens 
ein Wglzelement (17) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass der 
mindestens eine Anschlag (14) in Montagerichtung (M) des Aufaigs (01) vor dem 
mindestens einen Walzelement (17) angeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Anspmch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlag (14) zum 
Zylinder (02) hin abgewinkeit ist. 

3. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Au^g (01) zumlndest an einem in seiner Montagerichtung (M) 
voriaufenden Ende eine Abkantung (07) aufweisL 

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein auf dem Zylinder (02) zu montierender Auteug (01) im Vorgang seiner 
Montage gleichzeitig an den Anschlag (14) anschlagt und mit der Abkantung (07) an 
seinem voriaufenden Ende auf der Mantelflache (04) des Zylinders (02) aufliegt. 

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Schrage (23) des Anschlags (14) und eine Tangente (T2), die in einem 
Schntttpunkt (C) einer Veriangerung der Schragen (23) mit der Mantelflache (04) auf 
der Mantelflache (04) aufliegt, einen spitzen Winkel {y) bilden, wobei der Winkel (y) zu 
dem an den Zylinder (02) herangefuhrten Aufzug (01) geoffhet isL 

6. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzetehnet. 
dass sich der Anschlag (14) langs zum Zylinder (02) erstreckt. 
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7. Vorrichtung nach emem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
dass der Anschlag (14) als eine einteilige Oder mehrteilige Leiste (14) ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche. dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anschlag (14) an einem das Walzelement (17) tragenden Trager (11) 

t>ef estigt isL 

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anschlag (14) und ein das Walzelement (17) tragender Trager (1 1) an einer 
langs zum Zylinder (02) veriaufenden Traverse (08) oder an einem an der Traverse 
(08) angebrachten Vert>indungsstuck (09) befestigt sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anschlag (14) und der Trager (11) durch dasselbe Verbindungselement (13) 
an der Traverse (08) oder an dem Verbindungsstuck (09) befestigt sind. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anschlag (14) ein dem Zylinder (02) zugewandtes Ende (22) aufweist. 
wobei der At>stand (a14) des Endes (22) von der Mantelflache (04) des Zytinders (02) 
wenige Millimeter t)etragt und geringer ist als der Abstand (aOT) eines mit der 
Abkantung (07) auf der Mantelflache (04) aufstehenden Aufzugs (01) von der 
Mantelflache (04). 

12. Vonichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (a14) 
zwischen 1 mm und 3 mm betragt. 

13. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, dsidurch gekennzeichnet, 
dass zusStzlich ein zweiter Zylinder (03) vorgesehen ist und beide Zylinder (02; 03) 
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aufeinander abrollen, wobei der Anschlag (14) im Bereich vor den beiden Zylindem 
(02; 03) in dem von ihren Mantelflachen (04) begrenzten Raum angeordnet ist. 

14. Vomchtung zum Montieren eines an einen Zylinder (02) einer Druckmaschine 
herangefuhrten Aufeugs (01). wobei ein Walzelement (17) vorgesehen Ist und der 
Aufzug (01) wahrend seiner Montage mit einer Abkantung (07) an seinem 
vorlaufenden Ende am Umfang (U) des Walzelements (17) innerhalb eines dem 
Zylinder (02) zugewandten BogenstQcks (b17) anschlagt, dadurch gekennzeichnet. 
dass das dem Zylinder (02) zugewandte Bogenstuck (b17) zwischen zwei Schenkein 
(28; 29) eines Offnungswinkels (S) liegt wobei ein Scheitelpunkt des Offhungswinkels 
(S) mit der Drehachse (18) des Walzelements (17) zusammenfallt. wobei ein 
Schenkel (28) des Offnungswinkels (S) ein vom Scheitelpunkt ausgehendes 
At)standsk>t zur Mantelflache (04) des Zylinders (02) bildet und wobei der 
OffhungsvMnkel (S) hochstens SO"" betrdgt 

15. Vonichtung nach Anspmch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Offhungswinkel (S) 
hochstens 45** betragt. 

16. Verfahren zum Ausrichten eines an einen Zylinder (02) einer Druckmaschine 
herangefuhrten Aufeugs (01), wobei ein Walzelement (17) mit einer Drehachse (18) 
fangs zum Zylinder (02) vorgesehen ist, wobei der herangefuhrte Au^g (01) mit 
einer Abkantung (07) an seinem vorlaufenden Ende gleichzeitig an das Walzelement 
(17) anschlagt und auf der Mantelflache (04) des Zylinders (02) aufliegt, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Walzelement (17) den Aufzug (01) langs zum Zylinder (02) 
ausrichtet. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der an den Zylinder (02) 
herangefuhrte Aufzug (01) am Umfang (U) des Walzelements (17) innerhalb eines 
dem Zylinder (02) zugewandten BogenstQcks (b17) anschlagt 
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18. Verfahren nach einem der Anspruche 16 Oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Walzelement (17) die auf der Mantelflache (04) des Zylinders (02) aufliegende 
Abkantung (07) des an den Zylinder (02) herangefuhrten Autojgs (01) hinsichtlich 
einer dffnung (06) im Zylinder (02) ausrichtet. 

19. Verfahren zum Montieren eines an einen Zylinder (02) einer Druckmaschine 
herangefuhrten Aufzugs (01), wobel ein Walzelement (17) vorgesehen ist, dadurch 
gekennzelchnet, dass der an den Zylinder (02) herangefuhrte Au^g (01) wahrend 
seiner Montage mit einer Abkantung (07) an seinem vorlaufenden Ende am Umfang 
(U) des Walzelements (17) innerhalb eines dem Zylinder (02) zugewandten 
Bogenstucks (b1 7) anschlagt und gleichzeitig zumindest teitweise in eine in die 
Mantelflache (04) des Zylinders (02) eingebrachte Offnung (06) ragt. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 17 Oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass das 
dem Zylinder (02) zugewandte Bogenstuck (b17) zwischen zwei Schenkein (28; 29) 
eines 6ffnungswinkels (5) liegt. wobei ein Scheitelpunkt des Offnungswinkels (5) mit 
der Drehachse (18) des Walzelements (17) zusammenfallt, wobei ein Schenkel (28) 
des Offnungswinkels (S) ein vom Scheitelpunkt ausgehendes Abstandslot zur 
Mantelflache (04) des Zylinders (02) bildet und wobei der Offnungswinkel (S) 
hdchstens eO"" betragL 

21 . Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzelchnet, dass der Offnungswinkel (5) 
hdchstens 45'' betragt. 

22. Verfahren nach einem der AnsprOdie 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das 
auf der Mantelflache (04) des Zylinders (02) aufliegende Ende des Aufzugs (01) ein 
in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufendes Ende des Aubugs (01) ist 
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23. Verfohren nach einem der AnsprOche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Walzelement (17) an den Zylinder (02) an- bzw. abstellbar ist. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 23. dadurch gekennzeichnet, dass sich 
das Walzelement (17) langs zum Zylinder (02) erstreckt 

25. Verfeihren zum Montieren eines Aufzugs (01) auf einer MantefflSche (04) eines 
Zylinders (02) einer Druckmaschine. wobei der Aufzug (01) mindestens an einem 
Ende eine Abkantung (07) aufwelst, wobei die Abkantung (07) zur gestreckten Lange 
(L) des Aufzugs (01) einen Offhungswinkel (a1) von maximal 90"" aufweist, wobei der 
Aufeug (01) gegen einen Anschlag (14) gefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Anschlag (14) wahrend einer Relativbewegung zwischen dem Anschlag (14) und 
der Mantelflache (04) die Abkantung (07) des Aufzugs (01) einer Offnung (06) in der 
Mantelfiache (04) derart zufuhrt, dass die Abkantung (07) in die Offnung (06) einhakt. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet. dass in Montagerichtung (M) 
des Aufzugs (01) hinter dem Anschlag (14) ein Walzelement (17) angeordnet ist, das 
an den Zylinder (02) angestellt wird und wahrend einer Drehung des Zylinders (02) 
die Abkantung (07) uberrollt und in die Offnung (06) druckt. 

27. Verfahren zum Montieren eines Au^gs (01) auf einer Mantelflache (04) eines 
Zylinders (02) einer Druckmaschine, wobei der Aufzug (01) mindestens an einem 
Ende eine Abkantung (07) aufweist wobei die Abkantung (07) zur gestreckten Lange 
(L) des Aufzugs (01) einen OfFnungswinkel (a1) von maximal 90"* aufweist. dadurch 
gekennzek:hnet, dass der Aufzug (01) gegen ein Walzelement (17) gefuhrt wird, 
wobei das Walzelement (17) wahrend einer Relativbewegung zwischen dem 
Walzelement (17) und der Mantelflache (04) die Abkantung (07) des Aufzugs (01) 
einer Offnung (06) In dem Zylinder (02) derart zufOhrt, dass die Abkantung (07) in die 
Offnung (06) einhakt 
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28. Verfahren nach Anspaich 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Walzelement (17) 
an den Zylinder (02) angestellt wird und die Abkantung (07) in die Offnung (06) 
druckt. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 28. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Relativbewegung zwischen dem Anschlag (14) Oder dem Walzelement (17) und der 
Mantelflache (04) eine Rotation des Zylinders (02) ist. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Abkantung (07) aufgrund des Eigengewichts des Aufzugs (01) in die Offnung (06) 
einhakt. 

31. Vonichtung nach Anspmch 1 Oder 14 Oder Verfahren nach einem der Anspruche 19 
bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die in die Mantelflache (04) des Zylinders (02) 
eingebrachte Offnung (06) eine Schlitzweite (S) von 1 mm bis 3 mm aufweist. 
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